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Keine Zusammenfassung verfugbar fur DE1 0032297 
Zusammenfassung der korrespondierenden Patentschrift EP1 170081 
Producing a saw blade comprises 
removing a blank from a hardened steel 
sheet; deforming the blank to form a 
fixing part (14); removing a fixing 
opening (16); stacking a number of 
blanks and stressing in a device; heating 
the blanks to austenize and 
subsequently quench the blank to 
harden it; and fine processing , 
preferably grinding the saw blade to 
produce a toothed arrangement (20) on 
the outer edges. An Independent claim is 
also included for the saw blade 
produced. 
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Die folgendon Angabon sind den vom Anmelder efngerefchten Unt or logon 

Rechercheantrag gem. Paragraph 43 Abs. 1 Satz PatG ist gestellt 

(§) Sageblatt und Verfahren zur Herstellung eines solchen 

@ Eswerden ein Sageblatt (10) und oin Verfahren zur Her- 
stellung eines solchen angegeben. Das Sageblatt (10) 

wird einstuckig aus einem hartbaren Stahlblech mit ei- 

nem ebenen Schneidblatt (12) und einem abgekropften, 

gegenuberdem Schneidblatt (12) plastisch hervorstehen- 

den Befestigungsteil (14) mit einer zentralen Befesti- 12 

gungsoffnung (16) hergestellt. Hierzu werden zunachst 

Rohlinge aus einem hartbaren Stahlblech ausgetrennt, 

diese dann anschlieftend tfafgezogen oder auf andere 

Weise umgeformt, um das abgekropfte Befestigungsteil 

(14) auszubilden. die Befestigungsoffnungen (16) vor- 

zugsweise durch Ausstanzen hergestellt, anschlieSend 

eine Mehrzahl derartiger Rohlinge ubereinandergestapeht 

und in einer Vomchtung zusammengeepannt, danach re- 

kristallisiert und austenitisiert, dann abgeschreckt und 
■ zum Verguten angelassen. SchlieKlich wfrd eine Verzah- 
, nung an den AuBenrandern der SageblStter (10) durch 
i Schleffen erzeugt (Fig. 1). 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betriffi ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Sageblattes, uinfassend ein Schneidblatt, an dem 
ein abgekropftes, gegeniiber dem Schneidblatt plastisch her- 5 
vorstehendes Befestigungsteil vorgesehen ist, in dem eine 
Befesngungsofmung zur Befestigung an eioer Antriebs- 
welle vorgesehen ist. 

[0002] Die Erfindung betriffi femer ein Sageblatt, umfas- 
send ein Schneidblatt, an dem ein abgekropftes, gegeniiber 10 
dem Schneidblatt plastisch hervorstehendes Befestigungs- 
teil vorgesehen ist, in dem eineBefestigungsoffoung zur Be- 
festigung an einer Antriebs welle vorgesehen ist 
[0003] Aus der DE 296 05 728 Ul sind ein solches Sage- 
blatt und ein Verfahren zur Herstellung eines solchen be- is 
kannt. Solche Sageblatter werden insbesondere in Zusam- 
menhang mit einem oszillierenden Antrieb verwendet, des- 
sen Antriebswelle mit hoher Frequenz urn ihre Langsachse 
oszilliert, urn spezielle Schneidaufgaben zu bewaltigen. 
Durch die Abkropfung des Befestigungsteils wlrd hierbei si- 20 
chergestellt, daB keine Befestigungselemente iiber die 
Ebene des SchneidbLattes hervorstehen. 
[0004] Mit solchen Sagen lassen sich insbesondere Karos- 
seriebleche und andersgeartete Bleche bis zu einer Blech- 
starke von etwa 1 mm miihelos schneiden, wobei durch den 25 
oszillierenden Antrieb eine Verletzungsgefahr ausgeschlos- 
sen ist. Des weitexen sind derartige Sfigen zum Schneiden 
von Holz und glasfaserverstarktem Kunststoff besonders ge- 
eignet 

[0005] Die bekannten Sageblatter bestehen aus einem ebe- 30 
nen, kreisformigen Schneidblatt, das in der Mitte eine zen- 
trale Befestigungsoflhung vorzugsweise mit einem Vielkant 
zur formschltissigen Befestigung an der Antriebswelle auf- 
weist 

[0006] GemafidereingangsgenanntenDE296 05 728Ul 33 
wird das Sageblatt aus einem ebenen kreistormigen 
Schneidblatt, das aus gehartetem Stahl, etwa HSS-Stahl be- 
steht, sowie aus einem zentral gekrdpften Befestigungsteil, 
in dem die Aufeahme6ffhung vorgesehen ist, hergestellt. 
Das Befestigungsteil wird mit einer umlaufenden Laser- 40 
schweiBnaht auf das Schneidblatt aufgeschweiBt, urn eine 
stofFschlilssige Verbindung zwischen Schneidblatt und Be- 
festigungsteil zu erzielen. 

[0007] In der Praxis hat sich jedoch gezeigt, daB trotz der 
lasergeschweiBten Verbindung zwischen Schneidblatt und 45 
Befestigungsteil eine ausreicbend dauerhafte Verbindung 
zwischen betden Teilen rdcht immer gew&hrleistet ist. So 
kann bei starker Belastung eine Ablosung des Befestigungs-' 
teils vom Schneidblatt auftreten, wodurch das Sageblatt un- \ 
brauchbar wird. so 
[0008] Die Aufgabe der Erfindung besteht demnach darin, 
die oben geschilderten Nachteile zu vermetden und insbe- 
sondere ein stabiles Sageblatt gemafi der eingangs gen an n- 
ten Art zu schaffen, bei dem die Gefahr einer Ablosung zwi- 
schen Schneidblatt und Befestigungsteil vermieden wird. 55 
[0009] Femer soli ein geeignetes Verfahren zur Herstel- 
lung eines solchen Sageblattes angegebeu werden, das eine 
moglichst zuverlassige und kostengiinstige Herstellung er- 
moglicht. 

[0010] Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe der 60 
Erfindung erfindungsgemaB durch cin Verfahren mit den 
folgenden Schritten gelost: 



(d) Stapeln einer Mehrzahl von nach den Schritten (a) 
bis (c) hergestellten Rohlingen und Einspannen in einer 
Vorrichtung, 

(e) Aufheizen der Rohlinge zum Austenitisieren und 
anschlieBendes Abschrecken zum Harten derRohlinge, 

(f) Anlassen zum Verguten derRohlinge und 

(g) Feinbearbeiten, vorzugsweise Schleifen, der Sage- 
blatter zur Herstellung einer Verzahnung an deren Au- 
Benrajidern. 



(a) Austrennen eines Rohlings aus hartbarem Stahl- 
blech, 

(b) Umformen des Rohlings zur Ausbiidung des abge- 
kropften Befestigungsteils, 

(c) Austrennen der Befestigungsoffnung, 
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[0011] Die Aufgabe der Erfindung wird femer hinsichtlich 
des Sageblattes dadurch gelost, daB das Schneidblatt und 
das Befestigungsteil einstiiclrig aus gehartetem Stahl, vor- 
zugsweise aus einem Schnellarbeitsstahl, der die Hauptle- 
gierungsbestandteile Wolfram, Molybdan und Kobalt auf- 
weist, ausgebildet sind. 

[0012] Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Weise 
vollkommen gelost. 

[0013] Uberraschenderweise hat es sich gezeigt, daB es 
moglich ist, das Schneidblatt und das Befestigungsteil ein- 
stuckig aus gehartetem Stahl auszubiiden. 
[0014] Im Stand der Technik war grundsatzlich bislang 
davon ausgegangen worden, daB ein derartiges Sageblatt 
immer aus zwei Teilen hergestellt werden muB, namlich 
zum einen aus dem ebenen Schneidblatt, das aus gehartetem 
Stahl besteht, sowie aus dem abgekropften Befestigungsteil, 
das mit dem Schneidblatt stoffschlussig verbunden wurde, 
z. B. verschweiBt oder verklebt wurde. Der Grand bier fur 
liegt darin, daB ein Umformen sole her schwer umformbarer 
Bleche etwa aus HSS-Stahl bislang nicht fur moglich gehal- 
ten wurde. 

[0015] Nach dem erfindungsgemSBen Verfahren laBt sich 
jedoch nunmehr das gewiinschte Sageblatt mit einem abge- 
kropften Befestigungsteil einstiickig aus hartbarem Stahl- 
blech herstellen. 

[0016] Dadurch, daB eine Mehrzahl von Rohlingen nach 
dem Tiefziehen und Austrennen der Befestigungs5ffhung 
aufeinandergestapelt wird und in einer \forrichtung einge- 
spannt wird, wobei beispielsweise BIScke von etwa 100 bis 
200 Rohlingen gebildet werden konnen, wird eine ausrei- 
chend verzugsfreie Warmebehandlung bei den nachfolgen- 
den Schritten gewanrleistet 

[0017] Die so hergestellten Sageblatter zeichnen sich 
durch eine erheblich verbesserte mechanische Stabiiitat ge- 
geniiber aus zwei Elementen hergestellten Sageblattern aus, 
Insbesondere ermogticht die erhohte Steifigkeit ein besseres 
Handling beim Schneiden und Sagen, insbesondere bei ei- 
nem freihandigen Erzeugen von moglichst geraden Scbnit- 
ten. 

J0018] Das Austrennen der Rohlinge und das Austrennen 

der Befestigungsoffbungen geschiebt vorzugsweise durch 
Stanzen, wodurch eine rationelle Arbeitsweise erreicht win! 
[0019] Zusammen mit einem Austrennen der Befesti- 
gungsoffnung kann in bevorzugter Weiterbildung der Erfin- 
dung auch ein Grobbearbeiten der Rohlinge an ihren AuBen- 
randern, vorzugsweise durch Stanzen durchgefubrt werden. 
[0020] Dies erleichtert die spatere Ausbiidung der Verzah- 
nung an den AuBenrandem. 

[0021] Das Umformen der Rohlinge gemaB Schritt (b) 
kann durch Hefziehen, DrQcken, Biegen oder hydraulisches 
Umformen erfolgen. 

[0022] Dabei sind das Driicken, das zur Umformung von 
rotationssymmetrischen Tfeilen besonders geeignet ist, oder 
das Hefziehen bevorzugt. 

[0023] Des weiteren ist es moglich, die Rohlinge zum 
Umformen zu erwarmen, wodurch eine ICaltverfestigung 
wahrend des Umf orm v org an gs und eine damit zusammen- 
hangende Neigung zu Spannungsrissen vermieden wird, so- 
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fern der gewisse Nachteil einer Erhohung der Herstellkosten 
in Kauf genommen wird. 

[0024] Ein Tiefziehen der Rohlinge im kalten Zustand zur 
Ausbildung des abgekropften Befestigungsteils erfolgt vor- 
zugsweise mit einem langsamen Vorschub und mit hoher 
PreBkraft, um die Entstehung von Rissen wabrend und nach 
dem Umformvoigang zu veimeiden. 
[0025] In vorteilhafter Weiterbildung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens wild spatestens innerhalb von 24 Stun- 
den, vorzugs weise jedoch innerhalb von 12 Stunden, besser 
jedoch sogar innerhalb von 6 Stunden nach dem Umformen 
der Rohlinge mir einem RekristallisationsglUhen begonnen. 
[0026] Es hat sich gezeigt, daB auf diese Weise Span- 
oungsrisse verrnieden werden konnen, die sonst scbon nach 
einer Zeirdauer von ein bis zwei Tagen infolge von Alte- 
rungsvorgangen im AnschluB an die vorherige Umformung 
auftreten wiirden. 

[0027] Hierbei erfolgt auch das Austrennen der Befesti- 
gungsoffhung aus dem Befestigungsteil, das vorzugsweise 
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vor ein Austenitisieien iiber etwa 3 bis 5 Minuten bei etwa 
1.020 bis 1.080°C durchgefiihrt wird. Das Austeoitisieren 
schlieBt sich vorzugsweise aus Griinden der Wirtschaftlich- 
keit unmittelbar an das Rekristallisieren an. 
[0037] Der Abschreckvorgang zum Harten erfolgt vor- 
zugsweise im Warmbad bei etwa 500 bis 550°C. Grundsatz- 
lich ist jedoch auch ein Abschrecken an Luft oder ira Olbad 
moglich. 

[0038] Der nachfolgende AnlaBvorgang umfaBt vorzugs- 
weise ein erstes Anlassen beim Sekundarhartemaximura 
uber eine Zeitdauer von etwa 1,5 bis 2,5 Stunden bei etwa 
530 bis 630°C, sowie ein zweites Anlassen auf eine ge- 
wunschte Arbeitsharte uber etwa 1,5 bis 2J5 Stunden bei 
etwa 530 bis 630°C, sowie ein drittes Anlassen zum Ent- 
spannen Qber etwa 40 bis 80 Minuten bei etwa 400 bis 
500°C 

[0039] Die Wa^mebehandlungsschritte werden vorzugs- 
weise unter einer reduzierenden Gasarmosphare durchge- 
ruhrt, urn eine Verzunderung zu vermeiden. Hierzu kann 



durch Ausstanzen erreicht wird, moglichst unmittelbar nach 20 etwa ein Formiergas 95/5, also ein Gemisch aus 95 VoL-% 



dem Umformen, um die Entstehung von Spannungsrissen 
zu verhindern. 

[0028] Sofera eine Warmuraformung erfolgt, kann gege- 
benenfaUs auf ein RekristallisationsglUhen verzichtet wer- 
den. 

[0029] Die Geometric der Kropfung des Befestigungsteils 
wird vorzugsweise so gewShlt, daB sich die S3gebl2tter zum 
Harten und Anlassen spaltfrei zu einem Block zusammen- 
spannen lassen. 

[0030] Auf diese Weise wird der Verzug wMhrend des 
Harte- und Anlafivorgangs sehr gering gehalten. 
[0031] GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens werden die Rohlinge nach der 
Warmebehandlung gemMB den Schritten (e) bis (f) im noch 
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Stickstoff und 5 Vol.-% Wasserstoff verwendet werden. 
[0040] Die SageblStter werden genulB einer weiteren Aus- 
fuhrung der Erfindung jeweils an ibren beiden gegenuberlie- 
genden AuBenoberflachen plangeschlijffen und gegebenen- 
falls mit einem FreischlifT versehen, sofem je nach dem ge- 
wiinschten Anwendungsfall eine bohe Plan izi tat gefordert 
wird. 

[0041] Insbesondere bei Verwendung mit einem oszillie- 
renden Antrieb kann jedoch gegebenenfalls auch auf das 
Planschleifen verzichtet werden. 

[0042] Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und 
die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale der Erfin- 
dung nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, 
sondero auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel- 



zusammengespannten Zustand am Umfang feinbearbeitet, 35 lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der Erfindung zu 

vorzugsweise geschliffen, um so die Verzahnung auf mog- verlassen. 

lichstrationelle Weise herzustellen. " [0043] Weitere Merkmale und Vbrteile der Erfindung er- 

[0032] Zur HerstellungderSageblatter wird vorzugsweise geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines be- 

ein Schnellarbeitsstahl verwendet, vorzugsweise mit den vorzugten Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die 

Hauptlegierungsbestandteilen Wolfram, Molybdan und Ko- 40 Zeichnung. Es zeigen: 



bait, etwa ein HSS-Stahl mit der Zusammensetzung von 0,8 
bis 0,95 Gew.-% C, 3,8 bis 4,7 Gew.-% Cr, 4,5 bis 5,5 Gew.- 
% Mo, 1,7 bis 2,1 Gew.-% V, 5,8 bis 7 Gew.-% W mit Rest 
Fe, wobei etwa der Legierungstyp 33 34.0 S 600 von BOH- 
LER STAHL Deutschland GmbH, Diisseldorf, verwendet 
werden kann, der 0,87 Gew.-% C, 4,3 Gew -% Cr, 5 Gew.-% 
Mo, 1,9 Gew.-% V, 6,4 Gew.-% W mit Rest Fe enthalt. 
[0033] Die Rohlinge werden vorzugsweise aus einem 
Blech einer Starke von etwa 0,7 bis 1,5 mm, vorzugsweise 
von etwa 1 mm Starke, ausgetrennt 

[0034] Mit einer derartigen Starke ist das betreffende Sa- 
geblatt besonders zur Verwendung mit einem oszillierenden 
Antrieb geeignet, der mit hoher Frequenz mit etwa 3.000 bis 
25.000 Oszillationen pro Minute und kleinem Verschwenk- 
winkel von etwa 0,5 bis 6° um die Antriebsachse hin- und 
her oszilliert. Dabei liegt der Durchmesser der beu*effenden 
SSgeblatter, die vorzugsweise teisffcrmig oder kreisab- 
schnittfbrmig ausgebildet sind, in einem Bereich von etwa 8 
bis 12 cm, vorzugsweise bei etwa 10 cm. 
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[0044] Fig. 1 eine Ansicht eines erfindungsgemaBen Sa- 
geblattes von oben und 

[0045] Fig. 2 eine Seitenansicht des Sageblattes gemaB 
Fig.l. 

[0046] In Fig. 1 ist ein erfindungsgemaBes Sageblatt in der 
Aufsicht von oben dargestellt und insgesamt mit der Ziffer 
10 bezeichnet 

[0047] Das Sageblatt 10 ist kreisfbmug ausgebildet und 
besteht aus einem ebenen SchneidblaU 12. das an s einem 
» AuBenumfang mit einer Vferzahnung 20 versehen ist, sowie 
aus einem zentralen Befestigungsteil 14, das abgekropft ist 
und somit plastisch gegeniiber der Ebene des Schneidblattes 
12 nach auBen hervorgewolbt isL 

[0048] Wie im einzelnen aus Fig. 2 ersichtlich, besitzt das 
Befestigungsteil 14 einen abgekropften Wandabschnitt 13, 
der stufenlos in die Ebene des Schneidblatres 12 ubergehi 
und zur Mitte hin in eine ebene Aufnahmeflache 15 auslfiuft, 
die parallel zur Ebene des Schneidblattes 12 ausgebildet ist. 
In dieser Aufnahmenache 15 ist eine Befesngungsoffhung 
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[0035] Unabhangig davon konnen die erfindungsgemaBen eo 16 vorgesehen, die vorzugsweise als Mehrkant, etwa als 



Sageblatter auch mit rotatorischem Antrieb verwendet wer- 
den, etwa als KreissageblStter, wobei dann Lediglich die \fer- 
zahnung an den AuBenrandern entsprechend angepaBt wird. 
[0036] Bei Verwendung des oben erwahnten Werkstoffes 
und der oben erwahnten Geometric hat es sich als vorteilhaft 
erwiesen, die Rohlinge nach dem Einspannen in der \br- 
richtung zunachst iiber etwa 1,5 bis 2,5 Stunden bei einer 
Teraperatur von etwa 600 bis 700°C zu rekristallisieren, be- 



Sechskant, wie dargestellt, oder als Zwolfkant ausgebildet 
sein kann, um eine formschlussige Befestigung an einer An- 
triebswelle zu ermoglichen. 
[0049] Das Sageblatt 10 ist einstiickig aus einem Wol- 
65 fram-Molybdan-Schnellarbeitsstahl hergesteQt. Im darge- 
stellten Ausfiihrungsbeispiel wurde der Legierungstyp 33 
43.0 S 600 der Firma BOHLER S1AHL Deutschland 
GmbH, Dusseldorf, zur Herstellung des Sageblattes verwen- 
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det Dieser weist typischerweise 0,87 Gew.-% C, 4,3 Gew.- 
% Cr, 5 Gew.-% Mo, 1,9 Gew.-% V, 6,4 Gew.-% W mit Rest 
Fe auf. 

[0050] Zur Herstellung wurde folgendermaBen vorgegan- 
gen: 5 
Aus einem Rohbtech warden kreisrormige Ronden rnit ei- 
nem DurchmeBser von etwa 100 nun ausgestanzL Anschlie- 
Bend wurde in einer hydrauUschen Presse im kalten Zustand 
das Befestigungsteil 14 durch Tiefziehen mit langsamem 
Vorschub und hoher Prefikraft (ca. 600 Tonnen) ausgezogen. 10 
Der Durchmesser des abgekropften Wandabschnittes 13 be- 
trug ca. 50 mm, wahrend der Durchmesser der ebenen Auf- 
nahmeflache 15 etwa 37 mm betrug und der Abstand der 
Aufhahmeflache 15 (AuBenoberllache) von der AuBenober- 
flache des Schneidblattes 12 etwa 4 bis 5 mm betrug. 15 
[0051] Nach dem Tiefziehen wurde ohne groBere zeitliche 
Verzdgerung die zentrale Befesugungsofrnung 16 in Form 
eines Sechskants mit einem Stanzwerkzeug ausgestanzt 
[0052] Etwa 100 bis 200 soldier Rohlinge wurden an- 
schlieBend ubereinandergelegt und in einer Vorrichtung 20 
(Hartepresse) zu einem kompakten Block zusammenge- 
spannt 

[0053] Hierbei wurde die Form des abgekropften Wand- 
abschnittes 13 derart gewahlt, daB die einzelnen Roblingen 
spaltfrei zusammengespannt werden konnten, 25 
[0054] Ansch Lie Bend wurde mit der Warmebehandlung 
der Rohlinge begonnen. Zunachst wurden die zusammenge- 
spannten Rohlinge etwa 2 Stunden bei 650°C rekristallisiert, 
dann innerhalb des Ofens annahemd bis auf Rau rn tempera- 
tux abgekuhlt Danach erfolgte ein Austenitisieren, was mit 30 
einer ersten Vorwarmstufe bei etwa 500°C bei einer kurzen 
Haltezeit von einigen Minuten und einer zweiten Vorwarm- 
stufe bei 900°C wiederum mit einer Haltezeit von einigen 
Minuten eifolgte, wobei dann anschlieBend auf 1050°C auf- 
geheizt und etwa vier Minuten lang gehalten wurde, bevor 35 
der Abschreckvorgang erfolgte. Fiir eine spatere Serienher- 
stellung wird bevorzugt, das Aufheizen auf die Austenitisie- 
rungs tempera tur unmitielbar an die Rekristallisation ohne 
ZwischenabkUhlung anzuschlieBen. 

[0055] Das Abschrecken erfolgte tin Saizbad bei etwa 40 
500°C bis 550°C 

[0056] Nach einer entsprechenden Reinigung schloB sich 
ein erster AnlaBvorgang beim Sekundarhartemaximum ilber 
etwa 2 Stunden bei 580°C an, nach einer Abkuhlung auf 
Raumtemperatur ein zweites Anlassen, wiederum mit einer 45 
Haltedauer von 2 Stunden bei etwa 580°C. AnschlieBend er- 
folgte ein Abkllhlen auf Raumtemperatur und ein weiteres 
Anlassen zum Entspannen mit einer Haltedauer von etwa ei- 
ner Stunde bei 450°C rait anschliefiender Abkuhlung auf 
Raumtemperatur. 50 
[0057] Das RekristallisationsglUhen und das Austenitisie- 
rungsgluhen wurden unter Formiergas 95/5 durchgefUhrt. 
[0058] Mit dem Reloistallisationsgluhen wurde spatestens 
etwa 6 bis 12 Stunden nach dem Hefziebvorgang begonnen, 
wodurch die Ausbildung von Spannungsrissen im Bereicb 55 
des abgekropften Wandabschnittes vermieden werden 
konnte. 

[0059] Nach dem dritten Anlassen und der nachfolgenden 
Abkuhlung auf Raumtemperatur wurde die \ferzahnung 20 
am AuBenumfang der kreisfbrmigen Sageblatter im noch 60 
zusammengespannten Zustand durch Schleifen erzeugt, wo- 
durch eine rationelle Herstellung gewanrleistet wurde. 
[0060] Die so hergestellten Sageblatter zeichneten sich 
durch gute Schneideigenschaften insbesondere bei Verwen- 
dung mit einem Oszillationsantrieb aus. Probleme, die bei 65 
entsprechenden Schneidblattem nach dem Stand der Tfech- 
nik, die aus zwei mite in an der verbundenen leilen bes tan- 
den, infolge des Ablosens des Befestigungsteils vom 



Schneidblatt auftraten, waren vollstandig ausgeraumt. 
[0061] Es versteht sich, daB sich derartige Schneidblaiter 
auch bei Verwendung von anders zusammengesetzten hart- 
bar en Stahlen, vorzugsweise HSS-Stahlen und in anderen 
Dimensionen herstellen iassen, sofem die Warniebehand- 
lungsparameter entsprechend angepaBt werden. 
[0062] Es versteht sich ferner, daB neben der Herstellung 
von kreisformigen Sageblattem auch eine Herstellung von 
anders geformten Sageblattem moglich ist, wobei es sich 
neben kreisabschnittsfbrmig geformten Sageblattem, wie 
erwa durch die Sekante 18 in Fig. 1 angedeutet ist, auch urn 
Spezialformen bandeln kann, die nicht zeichnerisch darge- 
stellt sind. 

[0063] SchlieBlicb sind solche Sageblatter grundsatzbch 
auch ira Zusammenhang rait rotatorischen Antrieben ver- 
wendbar, also etwa als Kreissageblatter, sofern die Verzah- 
nung entsprechend angepaBt wird. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Sageblattes, umfas- 
send ein Schneidblatt (12), an dem ein abgekropftes, 
gegenuber dem Schneidblatt (12) plastisch bervorste- 
hendes Befestigungsteil (14) vorgesehen ist, in dem 
eine Befestigungsdfmung (16) zur Befesdgung an ei- 
ner Antriebswelle vorgesehen ist, umfassend die fol- 
genden Schritte: 

(a) Austrennen eines Rohlings aus hartbarera 
Stahlblech, 

(b) Urnformen des Rohlings zur Ausbildung des 
abgekropften Befestigungsteils, 

(c) Austrennen der BefestigungsOfrnung (16), 

(d) Stapeln einer Mehrzahl von nach den Schrit- 
ten (a) bis (c) hergestellten Rohlingen und Ein- 
spannen in einer Vorrichtung, 

(e) Aufheizen der Rohlinge zum Austenitisieren 
• und anscblieBendes Abschrecken zum Harten der 

Rohlinge, 

(0 Anlassen zum VergUten der Rohlinge und 
(g) Feinbearbeiten, vorzugsweise Schleifen der 
Sageblatter (10) zur Herstellung einer Verzahnung 
(20) an deren AuBenrartdern. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem spatestens in- 
nerhalb von 24 Stunden, vorzugsweise innerhalb von 
12 Stunden, insbesondere innerhalb von 6 Stunden 
nach dem Urnformen der Rohlinge mit einem Rekri- 
stallisationsglUhen der Rohlinge begonnen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die 
Rohlinge im eingespannten Zustand gemMfi den Schrit- 
ten (e) bis (f) und vorzugsweise (g) behandelt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprfl- 
che, bei dem Schritt (c) auch ein Grobbearbeiten der 
Rohlinge an ihren AuBenrandern, vorzugsweise durch 
Stanzen umfaBt 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, bei dem das Urnformen gemaB Schritt (b) durch 
Tiefziehen, Driicken, Biegen oder hydraulisches Urn- 
formen erfolgt 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, bei dem die Rohlinge zum Urnformen erwarmt 
werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, bei dem die Rohlinge aus einem Stahlblech aus ei- 
nem Schnellarbeitsstahl, vorzugsweise aus einem 
Schnellarbeitsstahl mit den Hauptlegierungsbestand- 
teilen Wolfram, Molybdan und Kobalt, ansgetxennt 
werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, bei dem die Rohlinge 
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aus einem Blech der Zusammensetzung von etwa 0,8 
bis 0,95 Gew.-% C, 3,8 bis 4,7 Gew.-% Cr, 4,5 bis 
5,5 Gew.-% Mo, 1,7 bis 2,1 Gew.-% V, 5,8 bis 7 Gew.- 
% W mit Rest Fe, vorzugsweise von etwa 0,87 Gew.-% 
C, etwa 4,3 Gew.-% Cr, etwa 5 Gew.-% Mo, etwa 5 

I, 9 Gew.-% V p etwa 6,4 Gew.-% W mit Rest Fe, ausge- 
strennt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 Oder 8, bei dem Schritt 
(e) ein Rekristallisieren, vorzugsweise uber etwa 1,5 
bis 2,5 Stunden bei einer Tbmperatur von etwa 600 bis LO 
700°C, umfaBt. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, 8 oder 9, bei dem 
Schritt (e) ein Austenitisieren uber etwa 3 bis 5 Minu- 
ten bei etwa 1020 bis 1080°C umfaJ3t 

II. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 10, bei 15 
dem Schritt (f) ein erstes Ariiassen beim Sekundarhar- 
tetnaximum aber etwa 1,5 bis 2,5 Stunden bei etwa 530 
bis 630°C umfaBt, sowie ein zweites Anlassen auf eine 
gewUnscbte Arbeitsharte uber etwa 1,5 bis 2,5 Stunden 
bei etwa 530 bis 630°C, sowie ein drittes Anlassen zum 20 
Entspannen uber etwa 40 bis 80 Minuten bei etwa 400 
bis 500°C. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprllche, bei dem die Warmebehandlung zumindest ge- 
nial Schritt (e) unter einem Formiergas durchgefuhrt 25 
wird. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, bei dera die Sageblatter an ihren beiden Au- 
fienoberflachen pLangeschliffen werden. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 30 
spriiche, bei dem die Rohlinge aus einem Blech einer 
Starke von etwa 0,7 bis 1,5 mm Starke, vorzugsweise 
von etwa 1 mm Starke, ausgetrennt werden. 

15. Sageblatt umfassend ein Schneidblatt (12), an dem 
ein abgekropftes, gegenUber dem Schneidblatt (12) 35 
plastisch hervorstehendes Befestigungsteil (14) vorge- 
sehen ist, in dem eine Befesugungsoffnung (16) zur 
Befestigung an einer Antriebswelle vorgesehen ist, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Schneidblatt (12) und 
das Befestigungsteil (14) einstflckig aus gehartetem 40 
Stahl, vorzugsweise aus einem Schnellarbeitsstahl, 
ausgebildet sind. 

16. Sageblatt nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schneidblatt (12) kreisformig oder 
kreisabschnittformig ausgebildet ist. 45 
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